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РЕЗУЛЬТАТЫ ИССЛЕДОВАНИЙ ВЛИЯНИЯ РЕЖИМОВ ШЛИФОВАНИЯ 
ДРЕВЕСИНЫ НА КАЧЕСТВО ОБРАБОТАННОЙ ПОВЕРХНОСТИ 
Статья описывает результаты исследований влияния технологических режимов (скорости ре-
зания, скорости подачи, припуска на обработку) на качество обработанной поверхности. Резуль-
таты исследований позволят установить рациональные режимы шлифования древесины в зави-
симости от приоритетного показателя, влияющего на экономическую эффективность процесса.  
В данной статье рассчитывается необходимость в установлении физико-механических за-
кономерностей расхода мощности при выполнении процесса шлифования с получением уста-
новленного качества (шероховатости) обработанной поверхности с учетом расхода абразивного 
инструмента и его производительности. В производстве широко используется шлифовальное 
деревообрабатывающие оборудование при обработке древесины и древесных материалов, что 
повышает интерес к исследованию данной тематики. Получены данные о зависимости шлифо-
вания древесины дуба при разных режимах обработки от шероховатости поверхности (парамет-
ра средних арифметических высот отдельных наибольших неровностей на поверхности, пара-
метра высоты неровностей профиля по десяти точкам при отсчете от базовой линии, среднее 
арифметическое абсолютных отклонений профиля). Представлены данные по обработанной по-
верхности древесины ольхи, сосны, березы при различном увеличении на микроскопе. 
Ключевые слова: шлифование, абразив, шероховатость поверхности, скорость подачи, при-
пуск на обработку. 
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RESEARCH RESULTS OF INFLUENCE OF THE WOOD GRINDING  
MODES ON QUALITY OF THE SURFACE BEING PROCESSED 
 
The article describes the research results of influence of the technological modes (cutting speed, 
feed rate, processing allowance) on quality of the surface being processed. The research results will al-
low to find out the rational modes of wood grinding depending on the priority indicator influencing 
economic efficiency of the process. 
The necessity is calculated in this article to establish the physical-mechanical regularities of power 
consumption when performing the grinding process and obtaining the agreed quality (roughness) of 
treated surface with the consumption keeping of the abrasive tool and its performance. Grinding wood-
working equipment is widely used in the processing of wood and wood-based materials, which increas-
es the interest to the study of this subject. Data on the dependence of the oak wood grinding at different 
processing modes from surface roughness (parameter  of arithmetic mean of heights of single greatest 
irregularities on the surface, profile roughness height parameter on ten points in the report from the 
baseline, the arithmetic average of the profile absolute deviations) are received. Data are given on the 
processed surface of the wood of alder, pine, birch with different magnification on the microscope. 
Key words: grinding, abrasive, surface roughness, delivery rate, allowance for processing. 
Введение. В настоящее время на деревооб-
рабатывающих предприятиях нашли широкое 
применение широколенточные шлифовальные 
станки. Данное оборудование используется для 
окончательной обработки изделий на основе 
натуральной древесины (мебельные щиты, фа-
нера и т. д.) и их композиций (древесностру-
жечные плиты). С учетом сравнительно боль-
ших отклонений от номинальных размеров по 
толщине, шлифовальные станки оснащены дву-
мя и более обрабатывающими агрегатами. 
В этом случае первый агрегат выполняет функ-
цию калибрования щитовых изделий путем 
снятия припуска до 2 мм. Последующие агрега-
ты используются для финишного шлифования.  
Основная часть. Исследования проводи-
лись на экспериментальной установке, разрабо-
танной на кафедре деревообрабатывающих 
станков и инструментов, на базе фрезерно-шли-
фовального станка HOUFEK BULDOG BRICK 
FRC-910. Шлифовалась порода древесины дуба 
при различных режимах обработки (скорость 
резания, скорость подачи, припуск на обработ-
ку). Важную роль при обработке древесины 
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играет получаемое качество обработанной по-
верхности (шероховатость древесины).  
На рис. 1 представлена обработанная по-
верхности ольхи при шлифовании, на рис. 2 – 
поверхность сосны («открытие» поры). Извест-
ны такие параметры шероховатости, как сред-
нее арифметическое высот отдельных наиболь-
ших неровностей maxRm , высота неровностей профиля по десяти точкам при отсчете от базо-
вой линии zR , среднее арифметическое абсо-лютных отклонений профиля aR .  В табл. 1 представлены данные при шли-
фовании древесины дуба зернистостью шли-
фовальной шкурки Р80 (режимы обработки и 
получаемые параметры обработанной поверх-
ности), в табл. 2 – данные эксперимента при 
шлифовании дуба зернистостью шлифовальной 
шкурки Р150. Поверхность до обработки (про-
цесс фрезерования) составляет:  
maxR = 41,53 мкм; zR = 27,31мкм; aR = 4,72 мкм. 
На рис. 3 рассматривается зависимость ско-
рости подачи от шероховатости поверхности при 
шлифовании древесины дуба зернистостью Р80. 
На рис. 4 представлена зависимость скорости по-
дачи от шероховатости поверхности при шлифо-
вании древесины дуба зернистостью Р150. 
 
Рис. 1. Обработанная поверхность ольхи 
 
Рис. 2. Обработанная поверхность сосны 
Таблица 1  
Шлифование древесины дуба (1-м шлифовальным узлом (основным)) зернистостью 
шлифовальной шкурки Р80 




подачи vs, м/мин 
Припуск на 




maxR  zR  aR  
1 Р80 18 4 0,1 23,94 16,43 2,81 
2 Р80 18 4 0,2 25,54 25,69 4,54 
3 Р80 18 4 0,3 26,89 15,30 2,43 
4 Р80 18 6 0,1 26,87 16,79 2,64 
5 Р80 18 6 0,2 25,10 16,96 2,71 
6 Р80 18 6 0,3 21,96 15,14 2,45 
7 Р80 18 8 0,1 21,28 14,49 2,48 
8 Р80 18 8 0,2 19,28 12,27 2,11 
9 Р80 18 8 0,3 18,88 13,24 2,21 
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Рис. 3. Зависимость скорости подачи от шероховатости поверхности  
при шлифовании древесины дуба зернистостью Р80 
Таблица 2 
Шлифование древесины дуба (1-м шлифовальным узлом (основным)) зернистостью  
шлифовальной шкурки Р150 




подачи vs, м/мин 
Припуск на 




maxR  zR  aR  
1 Р150 18 4 0,1 26,30 19,31 3,23 
2 Р150 18 4 0,2 14,39 11,14 1,88 
3 Р150 18 4 0,3 14,89 11,46 1,93 
4 Р150 18 6 0,1 15,52 12,34 2,10 
5 Р150 18 6 0,2 15,53 12,98 2,19 
6 Р150 18 6 0,3 17,96 12,55 1,98 
7 Р150 18 8 0,1 20,37 13,71 2,28 
8 Р150 18 8 0,2 15,57 11,59 1,63 
9 Р150 18 8 0,3 19,53 13,34 2,14 
 
 
Рис. 4. Зависимость скорости подачи от шероховатости поверхности 
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Заключение. При шлифовании дуба зерни-
стостью Р80 при увеличении скорости подачи 
шероховатость поверхности (параметр – сред-
нее арифметическое высот отдельных наиболь-
ших неровностей на поверхности) уменьшает-
ся, а при шлифовании поверхности древесины 
зернистостью Р150 данный параметр, наоборот, 
увеличивается. При шлифовании древесины 
дуба зернистостью Р80 шероховатость поверх-
ности (среднее арифметическое отдельных 
наибольших высот неровностей) в зависимости 
от скорости подачи (4–8 м/мин) изменяется 
в диапазонах 18,88–26,89 мкм. При шлифова-
нии древесины дуба зернистостью Р150 шеро-
ховатость поверхности в зависимости от ско-
рости подачи (4–8 м/мин) изменяется в диа-
пазонах 14,30–20,37 мкм, высота неровностей 
профиля по 10 точкам – 11,05–13,71 мкм, 
среднее арифметическое отклонение профи-
ля – 1,63–2,28 мкм. 
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